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squeezing to remove air bubbles, useful in coating plastics film 
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Method for covering an elastomer sheath on a rigid roller core with an 

adhesive coating of fluoropolymer comprises: 

- (a) grinding the elastomer sheath to roughen its surface and ( I &° / 
standardise its diameter; i t. I / 

- (b) applying an adhesive; e^SW^C/ f wU'^ 

- (c) pushing a stretched section of fluoro-polymer tube, especially U. fiiS )?^n cvvc^ 
fluorinated ethylene-propylene copolymer or polytetrafluoroethylene / j LyVt- 
with perfluoroalkoxy side chains, over the mantle; ^ ' A *v 

• (d) heating the tube until the memory effect makes it shrink onto the J$u» rv polyps [a. per 
sheath; 

- (e) applying sliding pressure to the still elastic, warm tube so that 
the viscosity of the adhesive is increased to prevent it being 
stripped away but air bubbles between the sheath and tube are forced 
out sideways, the tube fits evenly over the entire area of the sheath 
and unevenness is ironed out; and 

- (f) allowing the whole to cool. 

- USE - The rollers are useful for coating substrate webs, e.g. paper or 
plastics films, with liquid plastics. 

- ADVANTAGE - Known methods are only suitable for covering cores that 
are insensitive to heat and, in some cases, leave a seam. The use of a 
shrink-fit tube avoids these drawbacks. (Dwg.0/0) 
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(54) Verfahren zum UmhUllen einer Walze mit einer antiadh&siven Schicht 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
Umhullen eines mit einem Mantel aus einem Elastomer 
versehenen starren Walzenkerns mit einer antiadhasi- 
ven Schicht aus einem Fluorpolymer. Folgende Verfah- 
rensschritte werden gewahlt: 

a) Beschleifen des Elastomer-Mantels an seiner 
AuBenseite mit dem Ziel der Aulrauhung und 
Durchmesser- VergleichmaBigung ; 

b) Aufbringen eines Klebstoffes auf die Au&enseite 
des Elastomer-Mantels; 

c) Aufschieben eines durch expandierendes Strek- 
ken zytindrisch aufgeweiteten Schlauchabschnittes 
aus einem Fluorpolymer, insbesondere FEP Oder 
PFA, auf den mit Klebstoff versehenen Elastomer- 
Mantel; 

d) Erwarmen des Schlauchabschnittes bis zum 
Eintritt des "Memory ,, -Effektes. bei dem sich der 
Schlauchabschnitt zusammenzieht und sich an die 
AuGenseite des Elastomer-Mantels anlegt; 

e) schiebendes Pressen des noch elastischen, 
erwarmten Schlauchabschnittes, wobei die Kleb- 
stoff-Viskositat soweit erhOht ist, dafi ein Abstreifen 
des Klebstoffes unterhalb des Schlauchabschnittes 
vermieden wird, jedoch vorhandene Luftein- 
schJQsse zwischen Elastomer-Mantel und Schlauch 

sertlich herausgepreBt werden und gleichzeitig ein ' 
vollfiachiges, gieichmaBiges Anliegen des J " 
Schlauchabschnittes auf dem Elastomer-Mantel - >• i'\ '.).:■• • - 

unter Ausbugeln von Unebenheiten erreicht wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft Verfahren zum Umhullen 
eines mit einem Mantel aus einem Elastomer versehe- 
nen starren Walzenkerns mit einer antiadhasiven 
Schicht aus einem Ruorpolymer. 

Es besteht ein BedGrfnis, Walzen, wie sie insbeson- 
dere zur Beschichtung von bahnfdrmigen Substraten, 
wie Papier Oder Kunststoffolien, mit flussigen Kunststof- 
fen verwendet werden, die sowohl einen elastomeren 
Mantel als auch eine antiadhasive Schicht besitzen, mit 
Fluorpolymeren zu beschichten. 

Hierfur eignen sich insbesondere PTFE (Polytetraf- 
luorethylen), FEP (fluoriertes Ethylen-Propyien-Copoly- 
mer) und PFA-TFA (modifiziertes Tetrafluarethylen mit 
5% volffluoriertem Copolymeren). Insbesondere FEP 
und PFA-TFA haben einen sehr niedrigen Reibungsko- 
effizienten und sind kaum benetzbar, dh. arrtiadhasiv. 

In der DE-PS 22 47 821 wird ein Verfahren zum 
Auftragen von PTFE auf eine starre Metallwalze 
beschrieben. Hierbei wird eine flussige PTFE-Disper- 
sion schichtweise mit Hilfe einer SprOhpistole aufgetra- 
gen, wobei die Walze nach jedem einzelnen 
Beschichtungsschnitt auf eine Temperatur von etwa 
82°C erwarmt wird, damit dieflflchtigen Substanzen der 
Dispersion abdampfen kfinnen. Nach dem Erreichen 
einer gewunschten Gesamtdicke des Uberzuges wird 
die Walze in einem Schmelzofen auf eine Temperatur 
von ca. 400°C erhitzt, um die PTFE-OberzGge vollstan- 
dig integriert zu schmelzen und zu sintem. 

Dieses bekannte Auftragungsverfahren ist nicht 
geeignet, eine Fluorpolymer-Schicht auf einen relativ 
warmeempfindlichen Mantel aus einem Elastomer auf- 
zutragen. Man erhalt demnach nur eine Beschichtung 
einer metal lischen Oberflache, beispielsweise fur die 
Schmelzfixierwalzen von Kopiergeraten. 

Ferner ist der GB 22 65 853 A ein Verfahren zur 
Umhullung von Eisenrohren mit einem thermoplasti- 
schen Mantel als KorrosionsschutzmaBnahme zu ent- 
nehmen, bei dem das "eingebaute Gedachtnis" des 
thermoplastischen Materials das Aufschieben des 
gestreckten Mantels auf das Rohr und das Schrumpfen 
ermdglicht, bei gleichzeitiger Beaufschlagung des Man- 
tels mit hohem Luftdruck. Infolge der Schrumpfung legt 
sich der Mantel unmittelbar auf das Rohr an. Fur das 
Beschichten von einem starren Walzenkern, der mit 
einem Elastomer beschichtet ist, ist das Verfahren nicht 
beschrieben. 

Weiterhin ist aus der DE-OS 36 08 480 ein Verfah- 
ren zur Ummantelung eines starren Walzenkerns. 
g eg eben entails einer Aluminium-Walze mit einer PTFE- 
Schicht bekannt Die PTFE-Schicht wird aus einem 
Gewebezuschnitt hergestellL Dieser wird mit Aceton 
angefeuchtet und auf StoB um die mit einem Haftver- 
mittler beschichtete Walze angeordnet. Nach dem Aus- 
trocknen wird die PTFE-Schicht mit Hirfe einer 
aufgeschobenen Aushartehulse fixiert und bei einer 
Temperatur von 250°C eingebrannt. Auch dieses Ver- 



fahren ist auf bestimmte Anwendungsfalle, insbeson- 
dere das Beschichten von metallischen WaJzenkernen, 
beschrankt. Starke Ldsungsmittel, wie Aceton, greifen 
einen Elastomer-Mantel stark an. Aceton hat auBerdem 

s den Nachteil, daB es die Umgebungsluft stark beein- 
trachtigt und daher jeweils hohe Aufwendungen fur 
Beluftung Oder entsprechende abgeschlossene Raume 
erfordert. Nachteilig ist ferner, daB sich Nahte bei der 
Fixierung der PTFE-Schicht nicht vermeiden lassen. 

10 Es stellt sich demnach die Aufgabe, ein Verfahren 
anzugeben, bei dem bererts mit einem Mantel aus 
einem Elastomer versehene starre Walzenkerne mit 
einer antiadhasiven Schicht aus einem Fluorpolymer 
versehen werden kCnnen. 

is Nach vielen Versuchen hat sich hierfur ein Verfah- 
ren mit folgenden Verfahrensschritten als durchfuhrbar 
erwiesen: 

a) Beschleifen des Elastomer-Mantels an seiner 
20 AuBenseite mit dem Ziel der Aufrauhung und 

Durchmesser-VergleichmaBigung; 

b) Aufbringen eines Klebstoffes auf die AuBenseite 
des Elastomer-Mantels; 

c) Aufschieben eines durch expandierendes Strek- 
25 ken zylindrisch aufgeweiteten Schlauchabschnittes 

aus einem Fluorpolymer, insbesondere FEP Oder 
PFA, auf den mit Klebstoff versehenen Elastomer- 
Mantel; 

d) Erwarmen des Schlauchabschnittes bis zum 
30 Eintritt des n Memory"-Effektes, bei dem sich der 

Schlauchabschnitt zusammenzieht und sich an die 
AuBenseite des Elastomer-Mantels an legt; 

e) schiebendes Pressen des noch elastischen, 
erwarmten Schlauchabschnittes, wobei die Kleb- 

35 stoff-Viskositat soweit erhfiht ist, daB ein Abstreifen 
des Klebstoffes unterhalb des Schlauchabschnittes 
vermieden wird, jedoch vorhandene Luflein- 
schlusse zwischen Elastomer-Mantel und Schlauch 
seitlich herausgepreBt werden und gleichzeitig ein 

40 vollflachiges, gleichmaBiges Anliegen des 
Schlauchabschnittes auf dem Elastomer-Mantel 
unter AusbQgeln von Unebenherten erreicht wird; 

f) AbkOhlenlassen des Schlauches und der ubrigen 
Walzenteile. 

45 

Wesentlich ist, daB die bei dem Verfahren herge- 
stelHen beschichteten Walzen eine fOr die vorgenann- 
ten Materialmen auBerst genaue zytindrische, bombierte 
Oder kegelige Peripherie aufweisen, die sie fur die 
so genannten Einsatzzwecke besonders geeignet 
machen. 

Die Elastomere, die fur den elastomeren Mantel 
ausgewahlt werden, bestehen aus ublichen, in der 
Gummiwalzen-Technologie bekannten Materialien. Sie 
55 kOnnen zum Beispiel aus Chloropren-Kautschuk, aus 
chlorsulfoniertem Polyethylen, aus Epichlorhydrin-Kau- 
tschuk, aus Ehtylen-Propylen-Dien-Kautschuk, aus 
Aaylnitril-Butadien-Kautschuk, aus Natur-Kautschuk, 
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aus Styrol-Butadien-Kautschuk und ahnlichen, an sich 
bekannten elastomeren Materiaiien bestehen. 

Entsprechend den Materiaiien werden Obliche, 
bekannte chemisch abbindende Klebstoffe, beispiels- 
weise Epoxyharz-Klebstoffe, verwendet, wobei nicht 
ausgeschlossen wird, da (3 zusatzlich bekannte Haftver- 
mittler und/oder Primer verwendet werden. Wesentlich 
ist, daB der Klebstoff eine bekannte Abbindezeit hat, 
soda 3 er zunSchst relativ dunnflussig ist und leicht auf- 
getragen werden kann. Ist der Schlauchabschnitt dann 
aufgeschoben, solfte sich die Viskositat (Dickflussigkeit) 
des Klebstoffes so weit erhOht haben, da8 beim schie- 
benden Pressen ein Verschieben und Abstreifen des 
Klebstoffes unterhalb des Schlauchabschnittes nicht 
eintritt bzw. vermieden wird. 

Wesentlich ist weiterhin, daB trotz der gegebenen 
Viskositat nach dem Zusammenziehen, aber noch bei 
elastischem, erwarmtem Schlauch, eventuell vorhan- 
dene Lufteinschlusse zwischen Elastomer-Mantel und 
Schlauch seitlich zuverldssig herauspreBbar sind. Dies 
geschieht durch Obliche Abstreifer. 

Um die Oberfiachen, insbesondere deren Zylindri- 
zitat, zu verbessern, ist es auch noch mftglich, die 
AuBenseite des auf dem Elastomer-Mantel li eg end en 
Schlauches an seiner AuBenseite zu schleifen und zu 
pofieren. 

Uberraschenderweise lassen sich hierbei furderar- 
tige elastische Walzen ungewfihnliche Zylindrizitaten 
mit Abweichungen von Weiner 0,02 mm erzeugen. 

Das Dehnen des Elastomer-Schlauches erfolgt 
durch mechanische Oder hydraulisch sich ausdehnende 
PreB-Stulpen, wie sie an sich im Stand der Technik 
bekannt sind. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erf indung wird anhand 
folgender Beispiele beschrieben: 

Beispiel 1: 

Eine Walze mit einem Walzenkern (Durchmesser 
300 mm) aus Stahl wird zunachst in einem an sich 
bekannten Verfahren mit einem 5 mm dicken Mantel 
aus Styrol-Butadien-Kautschuk beschichtet. Der Elasto- 
mer-Mantel wird durch Beschteifen leicht aufgerauht 
und im Durchmesser vergleichmaBigt. Die AuBenseite 
des Elastomer-Mantels wird dann mit einem flussigen 
2-Komponenten-Polymerisationsklebstoff in einer etwa 
0,1 mm dicken Schicht gleichmaBig eingestrichen. 
Gleichzeitig wird ein 0,5 bis 1 ,5 mm dicker Schlauch aus 
PFE (Handelsname Teflon FEP) mit einem Innendurch- 
messer von 300mm mechanisch aufgeweitet, bis der 
Durchmesser des ursprunglichen Schlauches sich um 
etwa 15% vergrGBert hat 

Dabei ist zu genutzt, daB PFE einen sogenannten 
"Memory ,, -Effekt aufweist. Nachdem das Material 
mechanisch gedehnt und gestreckt ist, kann es auf die 
mit dem Elastomer-Mantel beschichtete Walze aufge- 
zogen werden. Sodann eriolgt ein Erwarmen bis zum 
Eintritt des "Memory" -Effektes, bei dessen Eintritt sich 



der PFE-Schlauch zusammenzieht und sich an die 
AuBenseite des Elastomer-Mantels test anlegt 

Gleichzeitig uberbruckt der Klebstoff die Kontaktbe- 
reiche zwischen dem PFE-Schlauch und dem Elasto- 

5 mer-Mantel. Mit einem Hulsenabstreifer wird dann von 
der Mitte der Walze nach auften ein schiebendes Pres- 
sen ausgeubt, welches den Klebstoff vergleichmaBigt 
und in die Rauhigkeitsbereiche des Elastomer-Mantels 
eindruckt und vorhandene LufteinschlQsse zwischen 

10 dem Elastomer-Mantel und der Innenserte des PFE- 
Schlauches zur Sette hin nach auBen herausge- 
quetscht, wobei das Erttfemen der Luft im erwarmten 
Zustand des PTFE zu 100% mOglich ist. 

AnschlieBend kuhlt die mit dem PFE-Schlauch ver- 

is sehene Walze bis auf Zimmertemperatur aus. Sodann 
kann die Zylindrizitat noch einmal uberpruft werden und 
eventuelle Unebenheiten durch Abschleifen beseitigt 
werden. 

20 Beispiel 2: 

Anstelle des PFE-Schlauchabschnittes wird in die- 
sem Fall ein Schlauchabschnitt aus einem Perfluoralk- 
oxy-Copolymer {PFAS/TFA; Handelsname Teflon FEP; 

25 Du Pont) mit einer Dicke zwischen 0,5 bis 1,5 mm ver- 
wendet. Die Schritte sind im ubrigen gleich. Die Dicke 
des Mantels des Fluorpolymers richtet sich nach dem 
Einsatzzweck. Je nach dem Durchmesser der mit einer 
antiadhasiven Schicht zu versehenden Walze wird die 

30 Dicke des PTFE grOBer oder Weiner gewahlt. Auch las- 
sen sich bei dickeren PTFE-Folien langere Standzeiten 
erzieien, da die AuBenseite mehrfach nach VerschleiB 
wieder abgeschliffen und regeneriert werden kann. Im 
wesentlich sind hier dem Fachmann Spielr&ume seines 

35 Ermessens gegeben, 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Umhullen eines mit einem Mantel 
40 aus einem Elastomer versehenen starren Walzen- 
kerns mit einer antiadhasiven Schicht aus einem 
Fluorpolymer, mit folgenden Verfahrensschritten: 

a) BeschleHen des Elastomer-Mantels an sei- 
45 ner AuBenseite mit dem Ziel der Aufrauhung 

und Durchmesser-VergleichmaBigung; 

b) Autbringen eines Klebstoffes auf die AuBen- 
seite des Elastomer-Mantels; 

50 

c) Aufschieben eines durch expandierendes 
Strecken zylindrisch aufgeweiteten Schlauch- 
abschnittes aus einem Fluorpolymer, insbe- 
sondere FEP oder PFA, auf den mit Klebstoff 

55 versehenen Elastomer-Mantel; 

d) Erwarmen des Schlauchabschnittes bis zum 
Eintritt des "Memor/'-Effektes, bei dem sich 
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der Schlauchabschnitt zusammenzieht und 
sich an die AuBenseite des Elastomer-Mantels 
anlegt; 

e) schiebendes Pressen des noch elastischen, s 
erwarmten Schlauchabschnittes, wobei die 
Klebstoff-Viskositdt soweit erhdht ist, da 6 ein 
Abstreifen des Klebstoffes urrterhalb des 
Schlauchabschnittes vermieden wird, jedoch 
vorhandene Lufteinschlusse zwischen Elasto- io 
mer-Mantel und Schlauch seitlich herausge- 
preBt werden und gleichzeitig ein vollfiachiges. 
gleichmSBiges Anliegen des Schtauchab- 
schnittes auf dem Elastomer-Mantel unter Aus- 
bugeln von Unebenheiten erreicht wird; is 

f) Abkuhlenlassen des Schlauches und der 
ubrigen Watzenteile. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 20 
zeichnet. daB die AuBenseite des auf dem Elasto- 
mer-Mantel liegenden Schlauchabschnittes an 
seiner AuBenseite geschliffen und poliert wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB als Klebstoff ein chemisch abbinden- 
der Klebstoff verwendet wird. 
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